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© Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Form- 
teilen mit gepragter dekorativer Oberflachenbe- 
schichtung beschrieben, bei dem eine ungepragte, 
tiefziehfahige Folie (4) in ein Formteilwerkzeug (1) 
eingelegt wird und wobei das Formteilwerkzeug auf 
seiner Innenoberflache (10) wenigstens teilweise 
eine Pragestruktur aufweist. Anschlieflend wird ein 
aufgeschmolzener thermoplastischer Kunststoff mit 
einem Druck von etwa 10 bis 130 bar in das Form- 
teilwerkzeug eingespritzt, wobei die Temperatur des 
thermoplastischen Kunststoffs bevorzugt uber der 
Erweichungstemperatur der tiefziehfahigen Folie (4) 
iiegt. Gleichzeitig Oder im Anschlu/J an das Einsprit- 
zen des aufgeschmolzenen thermoplastischen 
Kunststoffs wird bevorzugt ein Gas in die Kunststoff- 
schmelze injiziert Der Druck im Formteil wird an- 
schlieflend solange aufrechterhalten, bis der thermo- 
plastische Kunststoff wenigstens weitgehend verfe- 
stigt ist. Hierdurch wird gleichzeitig mit dem Spritz- 
gieflen des Kernmaterials (6) die Oberfiachenfolie (4) 
einwandfrei und dauerhaft gepragt. 




FIG. I 
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Herstellverfahren fur Kunstst ff-Formteile mit dekorativ-gepragter Oberflachenbeschichtung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Kunststoff-Formteilen mit gepragter Ober- 
flachenbeschichtung entsprechend dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 . 

Derartige Formteile sind z.B. als innenverklei- 
dungen in Kraftfahrzeugen, wie z.B. Armaturenbret- 
ter Oder Turinnenverkleidungen, bekannt. Bei ei- 
nem ublichen Herstellungsverfahren wird zunachst 
im Spritzgie/3verfahren ein Formteil aus einem ther- 
moplastischen Kunststoff hergestelit, das anschlie- 
flend mit einer gepragten Folie, die ggf. vorher 
tiefgezogen werden mu/3, kaschiert wird. 

Dieses bekannte Verfahren zur Hersteilung von 
Formteilen mit gepragter Oberflachenbeschichtung 
ist - bedingt durch die Vielzahl der Verfahrens- 
schritte - aufwendig und teuer. Zudem stellt sich 
wahrend des Tiefziehens der gepragten Folie so- 
wie beim anschlie/tenden Kaschieren des separat 
hergestellten Spritzgu/3-Formteils die Oberflachen- 
pragung der Folie teilweise wieder zuruck. Schliefl- 
lich wird beim Tiefziehen durch die flachige Strek- 
kung die Pragung deformiert, so da/3 eine unbefrie- 
digende, zum Teil auch ungleichmaflige PrMgung 
entsteht. 

Es ist weiterhin versucht worden, beim her- 
komm lichen Spritzgie/ten mit Einspritzdrucken von 
einigen hundert Bar bis zu etwa tausend Bar wah- 
rend der Einspritzphase nicht nur gleichzeitig mit 
dem Sphtzgieflen des Formteils dieses mit der 
Folie zu verbinden, sondern weiterhin im gleichen 
Arbeitsgang die Folie auch mit einer Pragung zu 
versehen, wobei das Formteilwerkzeug an seiner 
inneren Oberflache eine entsprechende Strukturie- 
rung aufwies. Es zeigte sich jedoch, da/3 es auf 
diese Weise nicht moglich war, die Formteile mit 
der Folie einwandfrei zu verbinden und gleichzeitig 
auch noch die Folie mit der gewunschten prazisen 
Oberflachenstruktur zu versehen. Dies war auch 
dann nicht zufriedenstellend moglich, wenn die Fo- 
lie vor dem Hinterspritzen mit Kunststoff durch 
Tiefziehen vorgeformt war. 

Der Erfindung Hegt die Aufgabe zugrunde, das 
gattungsgema/te Verfahren so auszugestalten, da/3 
neben einer einwandfreien Verbindung zwischen 
Formteil und Folie auch eine definierte Pragung 
der Folie erreicht wird. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 angegebenen 
Merkmale. Wie sich uberraschend gezeigt hat. ist 
auf diese Weise die einwandfreie Pragung der spa- 
teren dekorativen Oberflachenbeschichtung gleich- 
zeitig mit dem Spritzgieflen des Kernmaterials zu 
bewerkstelligen. 

Hierzu weist das Formteilwerkzeug in bekann- 



ter Weise auf seiner Innenseite eine (negative) Pra- 
gung auf. die der spateren Oberflache des Form- 
teils entspricht 

Die spatere gepragte dekorative Oberflachen- 

5 beschichtung wird durch Einsatz einer zunachst 
ungepragten Folie aus tiefziehfahigem Material, 
also insbesondere aus thermoplastischem Kunst- 
stoff. erzielt. Bevorzugt wird eine Folie aus PVC - 
mit Oder ohne Weichmacher -, aus ABS (Acrylnitril- 

io Butadien-Styrol) Oder aus einer Mischung von PVC 
mit ABS eingesetzt Es konnen jedoch auch ande- 
re, dem Fachmann im einzelnen gelaufige Materia- 
lmen eingesetzt werden. die als Oberflachenbe- 
schichtungen bekannt sind. Die Dicke der Folie 

75 betragt etwa 0,2 bis 1,5 mm, bevorzugt 0,5 bis 1 
mm. 

Die zunachst ungepragte Folie kann in ihrer 
Form der Oberfiachenkontur des Formteilwerk- 
zeugs durch Tiefziehen angepaflt sein, es konnen 

20 jedoch bevorzugt auch ebene Zuschnitte einer Fo- 
lie eingesetzt werden. Um wahrend des Einsprit- 
zens des thermoplastischen Kernmaterials ein un- 
erwunschtes Hinterflie/ten der Folie auszuschlie/ten, 
wird die Folie bevorzugt in der Trennebene des 

25 Formteilwerkzeuges eingespannt. z.B. mittels Vaku- 
umansaugung und/oder mechanischen Klemmein- 
richtungen. Wahrend des Einspritzens des thermo- 
plastischen Kunststoffs fur das Kernmaterial des 
Formteils wird die in das Formteilwerkzeug einge- 

30 legte Folie an die Innenwandung des Formteilwerk- 
zeuges angepreflt. Bedingt durch die in der Spritz- 
guflmasse fur das Kernmaterial vorhandene 
Schmelzwarme und bevorzugt durch zusatzliches, 
ggf. partielles Beheizen des Formteilwerkzeuges 

35 wird die Folie auf eine Temperatur oberhalb der 
Verformungstemperatur (Erweichungstemperatur) 
erwarmt, so da/3 das Pragemuster der Formteil- 
werkzeugoberflache auf die Folie ubertragen wird. 
Als besonders vorteilhaft hat sich die Kombina- 

40 tion der Ma/Jnahmen gema/3 den Anspruchen 1 und 
2 erwiesen, da hier zusatzlich eine besonders 
gleichmai3ige Druckverteilung wahrend der Ab- 
kuhlphase im gesamten Verbindungsbereich zwi- 
schen dem Formteil und der Folie vorliegt. Dem- 

45 entsprechend wird auch eine besonders exakte 
Ubertragung der Oberflachenstruktur des Formteil- 
werkzeuges auf die Folie insbesondere auch bei 
groflen Oder sehr gro/ien Formteilen wie Innenver- 
kleidungen in Kraftfahrzeugen erreicht. Das an sich 

so bekannte Verfahren gema/3 Anspruch 2 ist bei- 
spielsweise in der DE-OS 25 01 314 beschrieben. 
Der fur die erfindungsgemafle Erzeugung der ge- 
wunschten Oberflachenpragung notwendige Innen- 
druck im Formteilwerkzeug nach dem Einspritzen 
des thermoplastischen Kunststoffs fur das Kernma- 
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terial betragt bei diesem bekannten Verfahren etwa 
10 bis 130 bar. Bevorzugt kann bei der erfindungs- 
gemaflen Anwendung ein Druck von etwa 50 bis 
100 bar vorgesehen werden. Damit wird nur ein 
Bruchteil des beim herkommlichen Spritzgietfen s 
ublichen Drucks im Formteilwerkzeug erreicht. 

Bevorzugt weist der thermoplastische Kunst- 
stoff der tiefziehfahigen Folie eine Schmeiztempe- 
ratur auf, die ho her ist als die Temperatur des 
thermoplastischen Kunststoffs fiir das Kernmaterial w 
des Formteiles bei dessen Einspritzen in das 
Formteilwerkzeug- Hierdurch wird erreicht, da/3 die 
spatere Oberflachenfolie in ihrem vom Formteil ab- 
gewandten Bereich zwar ausreichend erweicht, 
aber nicht ortlich aufschmilzt und von dem is 
schmelzfliissigen Kernmaterial zerstort wird. 

Nach einer weiteren besonders bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erfindung wird als Folie fur 
die Oberflachenbeschichtung eine einseitig mit ei- 
nem Schaumstoff kaschierte Folie verwendet. So- 20 
lange sichergestellt ist, da/3 der Schaumstoff beim 
Einspritzvorgang bzw. in der anschlieflenden 
Druckphase nicht dauerhaft geschadigt wird, stellt 
sich der Schaumstoff nach dem Entformen des 
Formteils wieder weitgehend Oder vollstandig zu- 25 
ruck. Als Schaumstoff hat sich insbesondere ein 
solcher auf der Basis von Weich-Poiyurethan be- 
wahrt, der bei den relattv geringen Drucken des 
erfindungsgemaflen Verfahrens von bevorzugt 50 
bis 100 bar nicht geschadigt wird, solange fur das 30 
Kernmaterial ein thermoplastischer Kunststoff mit 
niedriger Schmelztemperatur, wie z.B. Polyethylen 
verwendet wird. Der Schaumstoff sollte geschlos- 
senzellig sein und/oder eine Oberflachenverhau- 
tung aufweisen, um ein Eindringen des schmelz- 35 
flussigen Kernmaterials in die Zellen des Schaum- 
stoffs und damit dessen Verhartung zu verhindern. 

Als Kernmaterial wird bevorzugt ein thermopla- 
stischer Kunststoff auf der Basis von Polypropylen 
und/oder ABS verwendet. Wesentliche Vorteile des 40 
erfindungsgemafien Verfahrens sind: 

1. kostengunstige, einfache Verfahrensweise 
durch Fortfall der separaten Pragung der Oberfla- 
chenfolie; 

2. Fortfall jeglicher Klebstoffe Oder ahnliches; 45 
ggf. kann die Oberflachenfolie jedoch zur Erho- 
hung der Haftfestigkeit mit einem Haftvermittler 
versehen sein; 

3. hohe Verbundfestigkeit der Oberflachen- 
beschichtung mit dem Kernmaterial; so 

4. freie Wahl der Oberflachenpragung auch 
an komplizierten, nicht ebenen Oberflachen, ggf. 
auch Differenzierung der Oberflachenpragung an 
verschiedenen Stellen der Oberflache; 

5. einwandfreie Oberflachenbeschichtung, 55 
d.h. keine Faltenbildung, Durchbruche Oder dgl., 

mit definierter Pragung, 



Die Erfindung wird im foigenden anhand eines 
Ausfiihrungsbeispiels in der Zeichnung naher er- 
lautert. Es zeigen dabei 

Figur 1 ein zweiteiliges Formteilwerkzeug 
nach dem Einspritzen des Kernmaterials, 

Figur 2 eine schematische Darsteflung der 
einzelnen Verfahrensablaufe in vier Teilzeichnun- 
gen. 

In Figur 1 ist ein zweiteiliges Formteilwerkzeug 

1 zur Herstellung einer Ablageplatte mit umlaufen- 
den Rand fur einen PKW dargestellt. Die fertige 
Ablageplatte besteht dabei aus einem hohlen Kern 
6 aus ABS, der einseitig mit einer genarbten Ober- 
flachenfolie 4 aus einem PVC-ABS-Blend uberzo- 
gen ist. 

Gema/3 Figur 2 A wird zunachst ein ebener 
Zuschnitt 4 einer ungepragten, d.h. glatten Folie 
einer Dicke von 0,8 mm in das geoffnete Formteil- 
werkzeug 1 eingelegt und durch die Spannleisten 7 
fixiert (Figur 2 B). Nach einer alternativen Ausfuh- 
rungsform der Erfindung wird der ebene Zuschnitt 
der Oberflachenfolie 4 zunachst tiefgezogen und 
dann in das Formteilwerkzeug 1 eingelegt. 

Nach dem Schlie/ten des Formteilwerkzeugs 1 
wird das Kernmaterial 6 - im dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel wird ein ABS-Materiai verwendet - in 
den Werkzeughohlraum 12 eingespritzt. Gleichzei- 
tig wird durch die Vakuumabsaugung 1 1 das Tief- 
ziehen der Folie 4 unterstutzt. Zusammen mit dem 
Einspritzen des schmelzflussigen Kernmaterials 6 
wird ein Inertgas, im Ausfuhrungsbeispiel Stickstoff, 
in den Formteilhohlraum 12 injiziert Das Inertgas 
kann dabei durch den Anguflkanar 5 Oder ggf. 
durch eine oder mehrere in den Formwerkzeug- 
Hohlraum ragende Injektionsnadeln in das schmelz- 
flussige Kernmaterial 6 injiziert werden. 

Das gesamte Volumen des eingespritzten 
Kernmaterials 6 betragt etwa 20 bis 95 % des 
Formwerkzeug-Hohiraumes, so da£ das hergesteli- 
te Formteil als Hohlkorper ausgebildet wird. 

Beim Einspritzen des Kernmaterials 6 drtickt 
dieses die Folie 4 gegen die mit einem Pragemu- 
ster versehene Innenoberflache 10 der oberen 
Werkzeughalfte 2. Durch die Schmelzwarme des 
Kernmaterials 6 wird die Folie 4 kurzzeitig bis zu 
der zum Pragen notwendigen Temperatur aufge- 
heizt, so da/3 eine dauerhafte Obertragung der 
Oberflachenstruktur 10 der oberen Werkzeughalfte 

2 auf die Folie 4 gewahrleistet ist. Ggf. kann durch 
die Kuhlkanale 8 auch kurzzeitig die obere Werk- 
zeughalfte 2 aufgeheizt werden, falls die durch das 
Kernmaterial eingebrachte Warmemenge nicht aus- 
reichend zum Pragen der Oberflachenfolie 4 sein 
sollte. 

Nach dem Einspritzen des Kernmaterials 6 
wird der Druck im Werkzeughohlraum in Hohe von 
70 bar fur das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel der 
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Erfindung fur ca. 1 Minute aufrechterhalten. Wah- 
rend dieser Zeit werden die obere Werkzeughalfte 
2 und die untere Werkzeughalfte 3 durch Einleiten 
eines KGhlmediums in die Kuhtkanaie 8 gekuhlt. 
Nach vollstandiger Erstarrung des Kernmaterials 6 
wird ggf. der Gasuberdruck aus dem Hohiraum 12 
abgelassen und das Formteil entformt 

Das fertige Formteil weist an seiner Oberflache 
eine gleichmaflige Pragung auf, die exakt der 
Oberflachenstruktur der inneren Oberflache 10 der 
oberen Werkzeughalfte 2 entspricht. Die so ge- 
pragte Oberflachenfolie 4 ist haftfest mit dem Kern- 
material 6 verbunden. 

Durch das erfindungsgema/Je Verfahren ist es 
uberraschend einfach moglich, Spritzguflteile mit 
einwandfrei gepragter deko rativer Oberflachenbe- 
schichtung herzustellen, die vielfaltig eingesetzt 
werden konnen. 



Legende 

1 Fcrmteilwerkzeug 

2 Werkzeugoberteil 

3 Werkzeugunterteil 

4 Oberflachenfolie 

5 Angu/Skanal 

6 Kernmaterial 

7 Spannleisten 

8 Kuhlkanale 

9 Trennebene 

10 Gepragte Oberflache 

11 Vakuumabsaugung 

12 Hohiraum 



schmelze eingebracht wird und da/3 der Druck im 
Formteil solange aufrechterhalten wird, bis der 
Kunststoff wenigstens weitgehend verfestigt ist. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 
5 2, dadurch gekennzeichnet, da/3 das Formteil- 

werkzeug wenigstens in den mit einer Pragestruk- 
tur versehenen Teilbereichen seiner Innenoberfla- 
che vor dem Einbringen des flieflfahigen Kunst- 
stoffs erwarmt wird, bevorzugt auf eine Tempera- 
w tur, die uber der Erweichungstemperatur der Folie 
liegt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche .1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, da/3 die ungepragte 
Folie aus thermoplastischem Kunststoff auf der Ba- 
rs sis von PVC und/oder ABS besteht. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daft als thermopla- 
stischer Kunststoff zum Einspritzen in das Formteil- 
werkzeug ein thermo plastischer Kunststoff auf der 

20 Basis von Polypropylen und/oder ABS verwendet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, da/3 die ungepragte 
Folie auf der dem Kunststoff zugewandten Seite 

25 mit einer Schaumstoffkaschierung versehen ist, wo- 
bei die Erweichungstemperatur des Schaumstoff 
ho her liegt als die Einspritztemperatur des aufge- 
schmoizenen thermoplastischen Kunststoffs. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 
30 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die ungepragte 

Folie eine Dicke von 0,2 bis 1 ,5 mm, bevorzugt von 
0,5 bis 1 mm aufweist. 



35 



Anspruche 

1. Herstellverfahren fur Kunststoff-Formtetle mit 40 
dekorativ-gepragter Oberflachenbeschichtung, wo- 

bei die Formteile mit einer die Oberflachenpragung 
aufweisenden Folie uberzogen werden, indem eine 
ungepragte, tiefziehfahige Folie in ein Formteil- 
werkzeug eingelegt wird, das mindestens auf Teil- 45 
bereichen seiner Innenoberflache eine Pragestruk- 
tur aufweist, und ein flie/ifahiger Kunststoff in das 
Formteilwerkzeug eingebracht wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 der flie/3fahige Kunststoff mit 
einem Druck von etwa 10 bis 130 bar, bevorzugt 50 
etwa 50 bis 100 bar, eingebracht und dabei der 
Foiie die Pragestruktur angeformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 gleichzeitig oder im Anschlu/3 

an das Einspritzen des aufgeschmolzenen thermo- 55 
plastischen Kunststoffs ein Gas in die Kunststoff- 
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